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DRUCKSTEMPEEi-VORRICHTUNG ZOM FOLIENVERSIEGELN 



Die Erfindung betrifft eine Druckstempel-Vorrichtung zum 
Versiegeln von Folien, mit einem beheizbaren Stempelelement 
mit einer Stempelf lache zum Ausiiben eines Druckes auf eine 
erste Folie, urn diese mit einer abgestiitzt gelagerten 
zweiten Folie zu verbinden. 

Druckstempel-Vorrichtungen der eingangs genannten Art 
werden im Stand der Technik verwendet, urn eine dauerhafte 
Verbindung zwischen zwei Folien herzustellen. Die. bekannten 
Vorrichtungen weisen jedoch den Nachteil auf, dass eine 
. gleichverteilte gleichf 6rmige Druckbeauf schlagung einer 
Folie seitens einer Stempelf lache eines Stempelelementes 
nicht ermdglicht ist'. Dies hat folgende Ursachen: 

HerkOmmliche Druckstempel-Vorrichtungen werden in der Regel 
direkt tiber in Bohrungen geftihrten Heizelementen beheizt 
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urid sind dabei mehrheitlich aus Stahl oder einem anderen 
harten. Metall hergestellt. Die indirekte Beheizurig hat 
dabei eine inhomogenen Temperaturverteilung innerhalb eines 
Druckstempels zur Folge, wobei nahe an einem Heizelement 
bef indliche Bereiche des Druckstempels eine hohere 
Temperatur; als entfernt von einem Heizelement bef indliche 
Bereiche aufweisen. Dies bedingt bei einem fttr ein 
Verbinden zweier Folien . notwendigen Beheizungsvorgang 
unterschiedliche stark " ausgepragte • Ausdehnungen 

unterschiedlicher Stellen des Stahls- eines Druckstempels , 
wobei in der Stempelf l^che ein Hohenprofil .entsteht, dass 
eine gleichmSBige Druckaufbringung auf eine .Folie 
verhindert mit ' der Folge, dass yorstehende Stempelbereiche 
eineri h5heren * Druck als zuruckstehende Stempelbereiche auf 
eine . Folie aufbringen. In . Berei.chen vergleichsweise 
niedrigen Druckes bewirkt dies eine schlechte Verschweifiung 
zweier ' Folien. Klas,sischerweise kann eine FoLie eine Dicke 
von 20 \i aufweisen, wobei Toleranzabweichungen seitens der 
Druckstempel von etwa 20 yt schon grolie QualitatseinbuBen 
bewirken konnen. Der St^hl eines Druckstempels weist dabei 
typischerweise eine Temperatur von etwa 150° bis 250° auf. 

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb,. einen Druckstempel- 
Vorrichtung zu schaffen, die .eine homogene interne 
Temperaturverteilung auf weist, urn dadurch das Entstehen von 
H5henprof ilen an der Druckfiache zu minimieren. 

Fur eine Vorrichtung' der eingangs genannten Art wird diese 
Aufgabe dadurch gel6st f ■ dass das Stempelelement 
mehrschichtig aufgebaut ist und im wesentlichen drei 
Schichten enthalt, wobei eine beheizte zentrale Schicht aus 
einem ersten Material mit einem hohen Warmeleitwert von 
zwei peripheren Schichten aus einem zweiten Material 
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umgeben ist und. .die Stirnfiache einer der peripheren 
Schichten die Stempelf lache bildet. 

Bevprzugte Ausf iihrungsf ormen . der Erfindung sind Gegenstand 
der Unteranspruche . 

Bei der . erf indungsgemafien Vorrichtung wird durch die 
Merkmalskombination, dass das Stempelelement metirschichtig 
aufgebaut ist und im wesentlicheri drei Schichten enthalt, 
wobei ' eine beheizte zentrale Schicht aus einem ersten 
Material mit . einem hohen Warmeleitwert von zwei peripheren 
Schichten aus einem zweiten Material umgeben ist und die 
Stirnfiache einer der peripheren Schichteri die 
Stempelf lache bildet, erreicht, dass eine Vorrichtung 
geschaffen ist. r bei der aufgrund der h'ohen 
warmeleitf ahigkeit des Materials der zentralen Schicht in 
'Verbindung mit dem symmetrischen sandwichartigen Aufbau des 
Stempelelementes interne Spannungen dahingehend vermieden 
w'erden, dass- aufgrund des untef schiedlichen Temperatur- 
Ausdehhungskoef fizienten des Materials der zentralen 

Schicht und des Materials der peripheren Schichten eine 
' seitliche Verbiegung. des Stempelelementes entsteht, wie 

dies bei einem therm'isch asymmetrischen, beispielsweise 

zwelschichtigen Aufbau nach Art eines Bimetallstreif ens der 

Fall ware. 

Bei einer Ausfuhrung der zentralen Schicht aus Kupfer ist 
die warmeleitfahigkeit gegeniiber einer Ausfuhrung der 
peripheren Schichten aus Stahl etwa siebenfach hoher, 
wodurch eine weitgehend homogene Temperaturverteilung in 
der zentralen Schicht erreicht wird, die ihrerseits als 
Heizelement fur ' die beiden sandwichartig daruber bzw. 
darunter angeordneten peripheren Stahlschichten wirkt. 



Quintessentiell wird deshalb ait dem erf indungemaften Aufbau 
einer Druckstempel-Vorrichtung neben der Ausbildung einer 
bei alien Temperaturen aufierst planen Stempelschicht 
erreicht,' dass sich das erf indungsgiemafi.e Stempelelement 
insgesamt bei einem Aufw^rmvorgang lediglich in seiner den 
Grenzflachen zwischen den ' unterschiedlichen 

Materialschichten parallelen . Langsrichtung ausdehnt und. 
bei' einem Abktthlvorgang entsprechend zusammenzieht, 
wohingegen . eine seitliche Verkrummung nach Art eines 
Bimetallstreifens verhindert ist, Die' erf indungsgemaJie 
Vorrichtung ist daher in sich thermisch syimaetrisch 
ausgebildet. Die peripheren Schichten sind. dabei ausgelegt 
um den Zweck zu erfiillen, die far einen Stempelvorgang 
notwendige Mater ialharte sicherzustellen.' 

Gemalj' einer ersten bevorzugten Ausfiihrungsf orm . der 
erfindungsgemafien Vorrichtung ist vorgesehen, dass die 
. beiden peripheren Schichten identische Star ken aufweisen. 

Dadurch wird eine thermische Symmetrie auf eine sehr 
' einfache mechanische Weise erreicht. Eine far einen 
. Verbindungsvorgang zweier Folien notwendige thermische 
Aufheizung erfolgt vorzugsweise ' aber Heizelemente, die in 
Bohrungen in . der zentralen Schicht vorgesehen sind. Die 
Heizelemente sind dabei vorzugsweise von elektrisch 
beheizbaren Heizdrahten gebildet. 

Die zentrale Schicht kann beispielsweise aus Kupfer oder 
Aluminium hergestellt sein und weist dann typischerweise. 
eine Dicke von etwa 20. mm auf. Die peripheren Schichten 
konnen beispielsweise- jeweils- aus Stahl hergestellt sein 
und weisen dann typischerweise eine ' Dicke von etwa 10 mm 
bis 15 mm auf. 



Das Stempelelement 1st vorzugsweise rechteckig ausgebildet . • 
Alternativ kann das • Stempelelement auch kreisformig 
ausgebildet sein. Vorzugsweise 1st das Stempelelement 
quadratisch ausgebildet und weist dabei typischerweise erne 
Kantehlange von etwa 300 mm auf . • 

Gemafc ' einer weiteren bevorzugten Ausftthrungsf orm der 
erfindungsgemalien Vorrichtung ist vorgesehen, dass in einem 
dezentralen Bereich der . peripheren Schichten des 
Stempelelementes ein Langloch ausgebildet ist und a* 
' Bereich der Langlocher in. der . zentraien Schicht eine 
Bohrung ausgebildet ist, ' in die -ein weiterer Stift 
schlussig eingebracht ist, der verschiebbar in den 
LanglSchern gelagert ist. Dadurch wird. ein Zusammenhalt und 
ein Verhindern einer seitlichen Verschiebung .. der 
ver.schiedenen Schichten erreicht. 

Gemafi einer anderen wichtigen ' bevorzugten ' Ausf tihrungsf prm 
der^ erfindungsgemalien Vorrichtung ist. vorgesehen, dass in 
einem dezentralen Bereich des Stempelelementes ein durch 
alle Schichten hindurchgef tihrtes Langloch ausgebildet ist, 
in das ein weiterer Stift schlussig eingebracht ist. 
Dadurch wird ein Verhindern eine.s Verdrehens der 
unterschiedlichen Schichten auch bei thermisch bedingter, • 
unterschiedlich starker Ausdehnung der Schichten erreicht. 

Die peripheren Schichten der erfindungsgemalien Vorrichtung 
sind vorzugsweise tiber durch die zentrale Schicht gefuhrte 
Schrauben fest miteinander verbunden. 

Die erfindungsgemafie Vorrichtung wird im folgenden anhand 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform erlautert, die in. den 
Figuren der Zeichnung darge.stellt ist. Darin zeigen:__ _ _ 



Fig. 1 eine erste bevorzugte Ausf tthrungsf orm der er fin- 
dung sgemaii en Vorrichtung in einer Ansicht von 

schrag oben; ... 
Fig. 2 die : in Fig. 1 dairgestellte bevorzugte Ausfiihrungs- 
f orm der erf indungsgemafien Vorrichtung in einer- 
Querschnittsansicht . 

Die in den Figuren 1 und 2 ' dargestellte erf indungsgemSBe 
Druckstempel-Vorrichtung 100 zum Versiegeln von • Folien 
enthalt ein beheizbares Stempel element 110 mit - einer 
Stempelflache 114 zum Austiben eines Druckes • auf eine erste 
Folie 200, urn diese.mit einer abgestiitzt gelagerten zweiten 
Folie 210 zu verbinden, wobei erf indungswesentlich das 
Stempelelement 110 drei Schichten 111/ 112, 113, enthalt, - 
wobei eine beheizte zentrale Schicht 111 aus einem ersten 
Material mit' einem hohen warmeleitwert von zwei peripheren 
Schichten 112, 113 aus einem zweiten Material • umgeben ist 
und die Stirnfiache 114 einer der peripheren Schichten 112, 
113 die Stempelflache bildet. In der zentralen , Schicht 111 
sind Bohrungen 115. ausgebildet, durch die elektrisch 
beheizbare Heizdrahte 116 als Heizelemente gefuhrt sind. 

Das Stempelelement 110 ist quadratisch ausgebildet und 
weist eine Kanteniange von etwa 300 mm auf, , wobei die 
beiden peripheren Schichten 112, .113 identische Starken 
aufweisen. Die zentrale . Schicht 111 ist aus Kupfer 
hergestellt und weist eine Dicke von etwa 20 mm auf. Die' 
peripheren Schichten 112, 113 sind. jeweils aus Stahl 
hergestellt und weisen eine Dicke von etwa 12 mm auf weist.' 

in einem dezentralen Bereich 117 der peripheren Schichten 
112, 113 des Stempelelementes 110 ist ein Langloch 118 
•ausgebildet, - -wobei im- -Bereich. xler Langloche.r .118 in der 



zentraien Schicht 111 eine Bohrung 119 ausgebildet 1st, in 
die'ein weiterer Stiff 120 schltissig eingebracht ist, der 
verschiebbar in den Langiechern 118 gelagert ist.. Des 
weiteren ist in einem zentraien Bereich 121 des 
Stempelelementes .110 eine durch -all. Schichten 
hirtdurchgefiihrte Bohrung 123 ausgebildet, in die em 
weiterer Stift 122 schlussig eingebracht ist. 

Die peripheren Schichten 112, 113 sind tiber durch die 
zentrale Schicht 111 gefUhrte . Schrauben ■ 130 f est 
miteinander verbunden. 

Das obeh erlauterte Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung dient 
lediglich demZweck eines besseren Verstandnisses der durch 
die Anspruche definierten erf indungsgemaBen Lehre, die als 
solche durch- das Ausfuhrungsbeispiel nicht eingeschrankt 
• 1st. 



* *** * 



Paten tanspriiche 

1. Druckstempel-Vorrichtung zum Versiegeln - von Folien, mit 
einem beheizbaren Stempelelement mit einer Stempelf lache 
zum Ausuben eines Druckes auf eine erste Folie, urn diese 
mit einer abgestiitzt gelagerten zweiten Folie zu verbinden, 
dadurch gekennzeichnet, dass • das Stempelelement 
mehrschichtig aufgebaut ist und im wesentlichen drei 
Schichten enthalt, wobei eine beheizte zentrale Schicht aus. 
einem ersten Material mit einem hohen Waritieleitwert von 
zwei. peripheren Schichten aus einem, zweiten Material 
umgeben ' ist und die Stirnf lache einer "der peripheren 
Schichten die Stempelf lache bildet. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, .dadurch gekennzeichnet, 
dass die beiden peripheren Schichteri identische . Starken ^ 
aufweisen. 

i 

3. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 . oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zentrale Schicht aus. Kupfer 
hergestellt ist. 

4. Vorrichtung nach einem . der Anspruche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die. zentrale Schicht aus Aluminium 
hergestellt ist. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass. die zentrale Schicht eine 
Dicke von etwa 20 mm aufweist. 

6. Vorrichtung nach' einem • oder mehr der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die peripheren 
Schichten jeweils aus -Stahl -hergestellt sind. _ 
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7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Stahlschicht eine Dicke von etwa 10. mm bis 15 mm 
aufweist. 

8. Vorrichtung nach einem oder mehr der vorhergehenden 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass in der zentralen 
Schicht Bohrungen ausgebildet sind, durch die Heizelemente 
geftihrt sind. 

9. vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,' 
dass die Heizelemente von elektrisch ' beheizbaren 
Heizdrahten gebildet sind. 

10. Vorrichtung nach einem oder mehr der Ansprtiche 1- bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Stempelelement rechteckig 
ausgebildet ist. 

11. Vorrichtung nach einem oder. mehr der Ansprtiche 1 bis 9, 
dadurch. gekennzeichnet, dass das Stempelelement kreisfdrmig 
ausgebildet ist. , , 

12. Vorrichtung nach einem oder mehr der vorhergehenden 
Ansprtiche, dadurch . gekennzeichnet , dass in einem zentralen 
Bereich des Stempelelementes ' eine durch alle Schichten 
hindurchgeftihrte hohlzylindrische Bohrung vorgesehen ist, 
in die ein zylindrischer Stift schliissig eingebracht ist. 

13. Vorrichtung nach einem oder mehr der vorhergehenden 
Ansprtiche, dadurch. gekennzeichnet, dass in einem 
dezentralen Bereich der peripheren Schichten des 

' Stempelelementes ein Langloch ausgebildet ist und im 
Bereich der Langlbcher in der zentralen Schicht eine 
. Bohrung ausgebildet ist., in . die . ein . weiterer Stift 
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i- -i «-h Her verschiebbair in den. 

schlttssig exngebracht ist, aer vei 

Langlochern gelagert ist. 

14 Vorrichtung nach einem oder mehr der -vorhergehenden 
Anspruche, dadurch . gekennzeichnet , dass 'die peripheren 
Schichten. Ober durch die . zentrale Schicht gefOhrte 
Schrauben fest miteinander verbunden sind. . 

15 Vorrichtung nach einem oder mehr der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dass das Stempelelement 
quadratisch ausgebildet ist'und dabei . eine . Kanteniange von 
etwa 300 mm- auf Weist . 




Zusammenf assung 

Bei einer Druckstempel-Vbrrichtung zum Versiegeln von 
Folien f mit einem behelzbareli Steiripelelement mit einer 
Stempelf lSche zum Ausuben eines Druckes .auf eine erste 
Folie, urn diese mit einer abgestutzt gelagerten zweiten 
Folie zu verbinden, wird eine weitgehend homogene interne 
Temperaturverteilung dadurch erreicht, dass das 
Stempelelement mehrschichtig aufgebaut ist und im 
wesentlichen ■ drei Schichten enthalt, wobei eine beheizte 
zentrale Schicht aus einem ersten Material mit einem hohen 
W&rmeleitwert von zwei peripheren Schichten aus einem 
zveiten Material umgeben ist. jand die . Stirnf lache einer der 
peripheren Schichten die Stempelf lache bildet. 



(Fig. 1) 
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